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® Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung eines oberflachenstrukturierten, foiienartigen Halbzeugs aus 
einem Thermoplasten 

(§) Die Erfindung betrrfft ein Verfahren zur Herstellung eines 
oberflachenstrukturierten, foiienartigen Halbzeugs aus ei- 
nem Thermoplasten, 
mtt folgenden Verfahrensschritten: 

- ein thermoplastisches Kunststoffmaterial wird in ge- 
schmolzenem Zustand auf eine zylindrische, drehbare und in 
ihrer Temperatur einstellbare, gegenuber der erwQnschten 
Struktur als Negstivstruktur (Matrix) ausgearbeitete Walzen- 
oberflache (5) in einer parallel zur Drehachse der Walze (4) 
liegenden Austrtttsfront (17) extrudiert, wobei das thermo- 
plastische Kunststoffmaterial entsprechend der Oberfld- 
chenstruktur die Walzenoberflache satt kontaktiert, 

- das geschmolzene thermoplastische Kunststoffmaterial 
wird - noch auf der Oberflache Hegend - durch Abkuhlung 
zum Erstarren gebracht, wobei es auf der mit der Walze in 
Kontakt gebrachten Seite die entsprechende Oberflichen- 
struktur annlmmt, 

- nach dem Erstarren wird das Halbzeug von der Walzen- 
oberflache abgezogen. 

Zur Durchfuhrung des Verfahrens wird di Walzen berfla- 
che bereichsweise von au&en her einem Unterdruck ausge- 
setzt, der unmittelbar (gegen die Drehrichtung der Walze) 
vor der Austrittsfr nt sein Maximum hat, s daB di zu der 
Matrix (25) gehdrenden Kavitaten (20) praktisch luftleer sind, 
wenn die Austrittsfront sie erreicht und diese Kavitaten v m 
thermopiastischen Kunststoffmaterial voliig ausgefulft war- 
den. 




BNSOOaD: <DE_19524076C1_I_> 



BUNDESDRUCKEREI 08.96 602 143/259 



18 



^>E 195 

l 

Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung 
eines oberflachenstrukturierten foiienartigen Halb- 
zeugs aus einem Thermoplasten, mit folgenden Verfah- 
rensschritten: 

— ein thermoplastisches Kunststoffmaterial wird in 
geschmolzenem Zustand auf eine zylindrische, 
drehbare und in ihrer Temperatur einstellbare, ge- 
genuber der erwOnschten Struktur als Negativ- 
struktur (Matrix) ausgearbeitete Walzenoberflache 
in einer parallel zur Drehachse der Walze liegen- 
den Austrittsfront extrudiert, wobei das thermopla- 
stische Kunststoffmaterial entsprechend der Ober- 
fl&chenstruktur die Walzenoberflache satt kontak- 
tiert, 

— das geschmolzene thermoplastische Kunststoff- 
material wird — noch auf der Oberflache liegend — 
durch Abkuhlung zum Erstarren gebracht, wobei 
es auf der mit der Walze in Kontakt gebrachten 
Seite die entsprechende Oberflachenstruktur an- 
nimmt, 

— nach dem Erstarren wird das Halbzeug von der 
Walzenoberflache abgezogen. 

Unter dem vorgenannten Begriff "Halbzeug" wird in 
erster Linie eine diinne Folie verstanden; es soil jedoch 
nicht ausgeschlossen werden, daB auch dickeres, block- 
artiges Material auf diese Weise hergestellt wird 

Insbesondere kommt es darauf an, eine velourartige 
oder genarbte, gegebenenfalls auch in Kombination ve- 
lourartig und genarbte Oberflache bei dem genannten 
Halbzeug herzustellen. Dabei soil auch nicht ausge- 
schlossen werden, daB das Halbzeug anschlieBend oder 
auch wahrend des Abkuhlens auf seiner nicht struktu- 
rierten Seite mit einem textilen Stoff, einem Vhes, 
Schaumstoff oder Papier belegt wird. 

Ein Verfahren zur Herstellung von Kunststoff-Halb- 
zeugen mit einer faserartigen Oberflache geht von einer 
sogenannten Faser-Negativmatrize aus; In einer kom- 
pliziert hergestellten Faservorform werden die Fasern 
ausgebildet, aber ein Klebebett mit einem textilen Tra- 
germaterial verbunden und aus der Matrize herausge- 
zogen. Dieser ProzeB erlaubt die Herstellung von viel- 
faltigen Velourprodukten, auch aus Thermoplasten. Die 
Halbzeuge werden beispielsweise fur Fahrzeuginnen- 
teile verwendet 

Es ist jedoch nicht zu ubersehen, daB dieses Verfahren 
extrem schwierig und kostspielig durchfOhrbar ist Nach 
diesem Verfahren hergestellte Velourkunststoffe sind 
daher preislich nicht akzeptabeL 

Bekannt ist ferner die Herstellung einer oberflachen- 
strukturierten Folie aus thermoplastischem Kunststoff, 
das im wesentlichen wie folgt arbeitet: 
Mit einer Diise wird ein Kunststoff zu einem Schmelz- 
film ausgepreBt und auf eine rotierende KQhltrommel 
gedruckt Auf dieser KQhltrommel wird das Material 
zunachst abgeschreckt und anschlieBend bei Tempera- 
turen oberhalb des Glaspunktes biaxial orientiert und 
hitzefixiert Eine Oberflache der Folie wird unmittelbar 
vor der Streckorientierung der uber die Glastemperatur 
erwarmten Folie mittels einer lasergravierten Walze 
aufgenommen, die eine gleichmafiige Oberflachenstruk- 
turierung besitzt 

Die Walzenoberflache der lasergravierten Walze 
weist eine Matrix auf, die jedoch keine Tiefenstrukturen 
enthalt, da die dort befindliche Luft nicht von der Folie 



24 076 CI 

2 

verdrangt werden wurde. Das Ergebnis ist eine gerauh- 
te Polyesterfolie, wobei die Erhebungen zwischen 0,01 
und 03 H-m liegen kdnnen. 

Ein velourartiges Material mit samtartiger Oberfia- 
5 che ist hierdurch nicht herstellbar. 

In der AT 337 444 ist ein Verfahren und eine Vorrich- 
tung zum kontinuierlichen Formen eines Kunststoffge- 
genstandes bekannt, bei denen in einer Reihe von Form- 
hohlraumen ein Kunststoffmaterial eingebracht wird, 

io wahrend die Formhohlraume entlang einer endlosen, 
geschlossenen Bahn, insbesondere Kreisbahn, an einer 
Kunststoffauftragseinrichtung vorbeibewegt werden, 
wobei nach dem Verfestigen des fertigen Gegenstandes 
dieser von den Formhohlraumen abgezogen wird 

15 Diese Art der Kunststoff- Verformung erlaubt nur 
sehr kurze "Glieder", da die in den Formhohlraumen 
befindliche Luft durch den flussigen Kunststoff zunachst 
verdrangt werden muB, was bei tiefergehenden Hohl- 
raumen nicht moglich ist Man kann hier also nur ieicht 

20 strukturierte, genarbte Oberfiachen herstellen. 

Bekannt ist ferner aus der DE 34 07 318 CI eine Wal- 
ze zum Herstellen einer perforierten und eventuell ge- 
pragten Kunststoffolie mit einer rotierenden, zylinder- 
formigen Siebflache, mit welcher die Perforierung und 

25 eventuell die pragende Folie erfolgt Die Siebflache ist 
an der Walzeninnenseite mit einem Saugkasten unter- 
legt, der die Kunststoffolie nach innen saugt und da- 
durch in die Siebpragungen hineinzieht und Perforatio- 
nen erzeugt Zusatzlich kann noch eine Gegenwalze ein- 

30 gesetzt werden, die die so hergestellte Kunststoffolie 
zusatzlich pragt. 

Eine velourartige Oberflache, insbesondere mit einer 
geschlossenen Oberflache, kann mit dieser Vorrichtung 
nicht hergestellt werden. 

35 Es stellt sich demnach die Aufgabe, die bekannten 
Prinzipien zu verlassen und ein Verfahren anzugeben, 
mit dem eine groBe Mannigfaitigkeit von strukturierten, 
foiienartigen Halbzeugen hergestellt werden kann, ins- 
besondere auch solchen, die eine velourartige oder 

40 samtartige Oberflache haben, die zahlreiche f aserartige 
Oberstande aufweist 

Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren der ein- 
gangs genannten Art dadurch geldst, daB die Walzen- 
oberflache bereichsweise von auBen her einem Unter- 

45 druck ausgesetzt wird, der unmittelbar vor der Aus- 
trittsfront sein Maximum hat, so daB die zu der Matrix 
gehorenden Kavitaten praktisch luftleer sind, wenn die 
Austrittsfront sie erreicht, und diese Kavitaten vom 
thermoplastischen Kunststoffmaterial vollig ausgefullt 

so werden. "Vor" heiBt hier gegen die Drehrichtung der 
Walze gesehen. 

Es hat sich Uberraschenderweise gezeigt, daB die Ma- 
trix, d h. die Walzenstruktur, sehr f eingliedrig sein kann. 
Durch das vorherige Evakuieren konnen Poren mit ei- 

55 nem Thermoplasten gefuilt werden, die nach dem Stand 
der Technik wegen der darin verbleibenden Luft nicht 
gefuilt werden konnen. Es kdnnen Velour-Fasern von 
mehr als 3 mm Lange hergestellt werden, wobei diese 
Fasern Durchmesser bis hinunter zu 0,01—0,02 mm ha- 

60 ben und selbstverstandlich auch grdBere Durchmesser. 
Es kdnnen mit Hilfe neuzeitlicher Lasertechniken derar- 
tige feinste Bohrungen angebracht werden, wobei schon 
5000 Laserbohrungen pro cm 2 in eine PTFE-Schicht ein- 
gebohrt wurden. 

65 Der erforderliche Unterdruck sollte zwischen 0,1 bis 
3,0, vorzugsweise zwischen 0,1 und 0,3 bar liegen. 

Die Abklihlung und Erstarrung des die Austrittsfront 
verlassenden thermoplastischen Kunststoffmaterials 
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geschieht innerhalb einer weiteren Drehung der Walze des Vakuums die entsprechenden Poren vorher evaku- 
zwischen 180 bis 300° Walzen-Drehwinkel, wobei KQhl- iert sind 

medien und Drehgeschwindigkeit entsprechend anzu- Der Schirm ist vorzugsweise mit einer Vakuumpum- 
passen sind. Die Abkiihlung erfolgt vorzugsweise mit- pe verbunden, so daB ein gleichmaBiges Vakuum wah- 
tels von aufien her an das erstarrende Kunststoffmateri- 5 rend der Laufzeit aufrecht erhaiten werden kann. 
al angeblasener KQhlluft Es sei aber auch nicht ausge- Der Schirm kann relativ umfassend sein, so daB seine 
schlossen, daB die Walze selbst durch entsprechende umlaufende Unterkante auch die Austrittsmundung des 
Kuhlmedien abgekGhlt wird Extruders umschlieBt Es ist aber auch moglich, die um- 

Damit wird dem aus der DQse austretenden polyme- laufende Unterkante unmittelbar vor der Austrittsmun- 
ren Material in situ eine definierte Oberflachenstruktur 10 dung des Extruders enden zu Iassen, wobei diese sehr 
gegeben. Ohne besondere Vorkehrungen ergibt sich ei- eng fiber der Walze angeordnet ist, so daB das Vakuum 
ne Materialausbildung der Oberflache ohne Luftein- in der kurzen Strecke zwischen dem Maximum unter- 
schlflsse, Filr das Verfahren eignen sich Thermoplasten halb des Schirms bis zur Austrittsfront praktisch nicht 
verschiedenster chemischer Struktur. Im Augenblick unterbrochen ist 

des Schmelzaustritts aus dem Extruder sollte eine nied- 15 Die Matrix der Walze ist in eine thermisch stabile 
rige Viskositat der Schmelze vorhanden sein, wobei sich Mantelschicht aus Kunststoff eingearbeitet, wobei bei- 
auch dieses wiederum danach richtet, welche Feinheit spielsweise diese Mantelschicht aus einem Kunststoff 
des Velours und welche Tiefe der Poren auszufflllen ist aus der Gruppe Silikonkautschuk, Polytetrafluorethy- 
1m allgemeinen wird eine niedrige Viskosittt bei Ther- len, Polyester, Polyetherimide, Polysulfone, Poiyamide, 
moplasten vorhanden sein, die einen relativ hohen 20 Polycarbonate oder elastische Fluor-Polymere besteht 
Schmelzindex haben, wobei eine relativ hohe Schmelz- insbesondere dann, wenn die Vorrichtung geeignet sein 
temperatur angewendet wird. Auch kdnnen Additive, soil zur Herstellung von mit velourartiger Oberflache 
die eine Viskositatsreduktion bewirken, durch Polymer- versehenem Halbzeug, ist die Matrix mit sehr feinen 
mischungen eingebracht werden. Besonders gut geeig- Poren versehen. Die Walze kann aber zusatzlich auch 
net sind Polymere, die einen engen Schmelzbereich auf- 25 entsprechend einer Narbung graviert sein. Die Bohr- 
weisen, z. B. Polyolefine, die nach dem Metallocen-Ver- dichte bei einem Velour betr&gt beispielsweise 
fahren hergestellt worden sind Es eignen sich auch Po- 80—85%, d h. 80% der Oberflache konnen von Bohrun- 
lyester, die durch Copolymerisation weich und elastisch gen eingenommen werden, w&hrend 20% geschlossen 
eingestellt worden sind, thermoplastische Polyurethane, sind, und die zwischen den Bohrungen liegenden Stege 
Polyether- und Polyester-Amide. 30 darstellen. Die Bohrtiefe betrtgt beispielsweise 0,5 bis 

Die filr den ProzeB eingesetzte Walze wird im Be- 5 mm, vorzugsweise bei einem Velour zwischen 2 bis 
reich ihrer Matrix auf einer Temperatur von 120° bis 4 mm. Es konnen Strich-Konfigurationen hergestellt 
160°C gehalten. Auch hier kann der Fachmann diese werden, d. h. die haarf einen Poren Uegen in Radialrich- 
Parameter variieren, da er die entsprechenden Tempe- tung und in von der Radialenrichtung abweichenden 
ratur-Beiwerte der verwendeten Polymere kennt 35 Richtungen. Sowohl Kurzfasern als Langfasern konnen 

Nach Weiterdrehung der Walze wird der Polymer- vorgesehen werden. 
auftrag vorzugsweise von der Aufienseite her abge- AusfQhrungsbeispiele werden anhand der Zeichnung 
kiihlt Dies kann durch Aufblasen von gekiihlter Luft eriautert Die Figuren der Zeichnung zeigen 
oder aber auch durch zus&tzliches Anlegen einer KQhl- Fig. la/ lb in schematischer Seitenansicht eine Walze 
walze erreicht werden. Das Halbzeug muB durch die 40 mit den weiteren Aggregaten gemSB Erfindung; 
Kuhlung wahrend der Drehung der Walze in einen Zu- Fig. 2a bis 2c verschiedene Matrix-Strukturen der 
stand gebracht werden, so daB es von der Matrixwalze Walze; 

Ieicht abgezogen werden kann. Nach weiterer Abkuh- Fig. 3 im Detail Walze mit Abzugswalze und dem 
lung mittels Kuhlwalzen oder Kahlbandern ist die Folie herstellbaren Halbzeug. 

oder das Halbzeug zur Endkonfektion bereit 45 Das Verfahren ermdglicht u. a. die Herstellung von 

Die Erfindung bezieht sich auBerdem auf eine Vor- velourartigen und/oder mit Narbungen verschiedenster 
richtung zur Durchfuhrung des Verf ahrens, die folgende Art versehenen Folien unter Verwendung von thermo- 
Einzelteiie aufweist: plastischen Polymeren. Unter thermoplastischen Poly- 

meren oder "thermoplastischem Kunststoffmaterial w 

— einen Extruder, 50 sollen solche Stoffe verstanden werden, die einen defi- 

— eine dem Extruder zugeordnete Walze mit einer nierten Schmelzpunkt oder einen Schmelzintervall auf- 
in ihrer Temperatur einstellbaren Matrixoberfia- weisen, das sie fQr das nachfoigend beschriebene Ver- 
che, fahren geeignet macht 

— mit einer Matrix, die eine mit zahlreichen Kavi- 

tfiten besetzte Struktur aufweist 55 Beispiel 1 

Die Matrix zum inneren der Walze hin ist hermetisch Zur Herstellung eines Polyethylen-Velourmaterials 

geschlossen und daB im Bereich der MQndung des Ex- wurde ein LLDP-Polymer mittleren Molekulgewichtes 

truders ein abgedichtet auf der WalzenoberflSche glei- mit einem Schmelzindex von - 15 (2,16 kg/190°C) und 

tend aufliegender Schirm angeordnet ist, in dem ein Un- eo einer Dichte von 0,94 verwendet 

terdruck erzeugbar ist, so daB unmittelbar vor der Aus- In einem Einschneckenextruder, schematisch mit der 

trittsfront der piastifizierten Kunststoffmasse die Kavi- Bezugszahl 1 angedeutet, der eine Schneckenlange gro- 

tSten der Matrix evakuierbar sind. Ber als dem 20fachen Durchmesser mit einem Schnek- 

1m Gegensatz zum Stand der Technik gemaB kendurchmesser von 90 mm hat, wurde das Material 
DE 34 07 318 CI ist demnach die Walze geschlossen.. es aufgeschmolzen und homogenisiert 

Trotzdem ist es mdglich, eine Matrix mit sehr feiner Die Kunststoff-Schmelze 3 gelangt durch einen ent- 

Struktur bis hin zu feinsten Poren mit einem geschmol- sprechenden Kanal bis an die Extmder-MQndung 2. 

zenen Thermoplasten zu befallen,- da durch Anwendung Bei der Homogenisierung und Extrusion wurde ein 
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Kompressionsverhaltnis von 1 -2J5 und eine Schnecken- 
temperatur von 250°C gehalten. Die Polyethylen- 
Schmelze wurde unter konstantem Druck der Austrags- 
diise mit der MUndung 2 zugef iihrt 

Die Austragsdiise ist eingebaut in einen Vakuum- 
schirm 6, der eine auch die Mundung 2 umfassende Va- 
kuumkammer umschlieBt Die Vakuumkammer, die der 
Vakuumschirm 6 umschlieBt, endet mit entsprechenden 
Schleiflippen 16 unter Kontakt an der Walzenoberfla- 
che, so daB das mittels einer Vakuumpumpe 7 erzeugte 
Vakuum sich bis zur Walzenoberflache ausbreitet und 
nicht durch seitlich hereinstromende Luft wesentlich ge- 
stdrt wird. Die ungestdrte Aufrechterhaltung des Vaku- 
urns ist far das Verfahren von groBter Bedeutung. 

Die Matrixwalze wird zunSchst auf einer Oberfla- 
chentemperatur von 130°C gehalten. Der Unterdruck 
ist unmittelbar an der Extruder- MUndung 2 mit 0,2 bis 
0,5 bar zu bemessen. Insbesondere die Mundung 2 sitzt 
auf dem Walzenmantel 5 auf und bildet auch einen Ab- 
schluB in die Laufrichtung der Walze hinein. Auf der 
anderen Seite bildet die austretende Kunststoffschmel- 
ze 3 eine Abdichtung gegenttber dem Vakuumraum. 

Das sich ausbildende relativ hohe Vakuum bewirkt, 
daB die Walzenoberflache mit der darauf befindlichen 
Matrix bereichsweise von auBen her einem Unterdruck 
ausgesetzt wird, der unmittelbar vor der Austrittsfront 
17 an der Mundung 2 sein Maximum hat, so daB die zu 
der Matrix gehorenden Kavitaten praktisch luftleer 
sind, wenn die Austrittsfront 17 sie erreicht. Diese Kavi- 
taten werden dementsprechend vollig von thermoplasti- 
schem Kunststoff material 3 ausgefullt. 

Das ausgetretene Kunststoffmaterial 3 bildet eine 
Schicht auf dem Walzenmantel 5. Bei Weiterdrehen der 
Walze 4 kommt diese Schicht in eine Kuhlzone, die von 
zahlreichen LuftdOsen 11 gebildet ist, die aus einem 
Kuhlluftgeblase 12 austreten, das an ein entsprechendes 
ZufOhrungsrohr 13 angeschlossen ist, aus dem gekiihlte 
Luft strdmt Nach Durchlaufen einer Kuhlstrecke 23 
von etwa 180° ist das geschmolzene thermoplastische 
Kunststoffmaterial auf der Oberflache liegend durch 
Abkuhlung zum Erstarren gebracht, wobei es auf der 
mit der Walze in Kontakt gebrachten Seite die der Ma- 
trix entsprechende Oberflachenstruktur annimmt 

Kurz vor dem Vakuumschirm 6 ist eine Abzugswalze 
14 angeordnet, die die Folie oder das Halbzeug auf- 
nimmt und von der Walze 4 abzieht Das abgezogene 
Halbzeug 9 wird anschlieBend beispielsweise noch 
durch ein Paar Kuhl- oder Pragewalzen 15 hindurchge- 
zogen und anschlieBend auf eine Vorratsrolle span- 
nungsarm aufgewickelt 

Die Walze 4 stelit eine Prazisionsherz- und Kuhlwal- 
ze dar, die vorzugsweise einen etwa 5 mm dicken Man- 
tel aus Polytetrafluorethylen besitzt In diese PTFE- 
Schicht wurde mit Hilfe eines COrLasers eine groBe 
Anzahl von Laserbohrungen eingeschossen oder einge- 
frast, beispielsweise 5000 Laserbohrungen pro cm 2 . Wie 
die Fig, 2a schematisch zeigt, sind diese Bohrungen 20, 
auch als Kavitaten bezeichnet, in Form von nadelartigen 
Kegeln eingebohrt, wobei ihre Tiefe beispielsweise 
2 mm und ihre Ausdehnung im Bereich der Mantelober- 
seite etwa 0,02 mm betragt Dabei wurde eine sehr hohe 
Bohrdichte erreicht, beispielsweise nimmt die Bohrfla- 
che 84% der Gesamtfiache ein. Eine Abbildung einer 
solchen Matrix 25 liefert einen sehr feinen und gleich- 
maBigen Faserflor. 

Wie Fig. 2b zeigt, ist auch ein strich der Faseranord- 
nung mdglich. Hierzu werden die Poren in Abweichung 
von der Radialvorrichtung der Walze in die Mantel- 



schicht 5 eingebracht Darauf hinzuweisen ist, daB inner- 
halb der Walze 4 keine weiteren Vakuum- Vorrichtun- 
gen vorzusehen sind, d. h. daB die Kavitaten zum inne- 
ren des Mantels 5 hin hermetisch abgeschlossen sind. 

5 

Beispiei 2 

Zur Herstellung einer velourartigen Polypropylen- 
Folie wurde zur Ausbildung der Velourfolie ein Extru- 

io der wie in Beispiei 1 verwendet Wegen der hdheren 
Viskositat des geschmolzenen Polypropylens werden 
Extrusionstemperaturen, die etwa 120— 130°C (iber 
dem des Polyethylens liegen, verwandt Zum Einsatz 
kommt ein Polymer mit einem Schmelzindex von 20 und 

15 einer Dichte von 0,965. 

In Abanderung des Ausfuhrungsbeispiels gemaB 
Fig. 1 umfaBt der Vakuumschirm 6 hier nicht auch die 
Diise mit der Mundung 2, sondern endet kurz vor der 
Diise, die etwa 5 mm oberhalb der Mantel-Peripherie 

20 endet Auch hier ist strikt die Konstruktion darauf abzu- 
stellen, daB keine Unterbrechung des Vakuums eintritt 

Beispiei 3 

25 Eine besonders interessante Velouroberflache mit ei- 
ner Vorrichtung gemaB Fig. 1 erhait man, wenn in 
thermoplastisches Polyurethan, d.h. sowohl ein Poly- 
ester- als auch ein Polyatherurethan, auf Basis von Me- 
thylendiisocyanat und 1,4 Butandiol unter zusatzlicher 

30 Verwendung von langerkettigen Dihydroxyverbindun- 
gen verwendet wird, wobei hierzu noch polimere Diole 
als Kettenveriangerer eingesetzt werden. Die so erhal- 
tenen thermoplastischen Polyurethane werden im Ex- 
truder aufgeschmolzen. Aus dem Extruder werden sie 

35 auf den Walzenmantel 5 mit einer Auf tragsdiise aufge- 
tragen. Hierbei entsteht eine sehr weiche, hochelasti- 
sche Polyurethan- Velour-Folie. 

Die Schmelztemperatur betragt in diesem Falle 
230— 250° C. Der Schmelzindex liegt bei 30. 

40 Es hat sich gezeigt, daB eine dunnfliissige Polymer- 
schmelze die Walzenoberflache auch bei sehr feiner 
Struktur sehr gut abbildet Die entstehende Velourober- 
flache ist sehr abriebfest Sie besitzt einen guten Griff 
und laBt sich auch in der Masse f arben. 
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Beispiei 4 (vgl Fig. 1 b) 



Ein Copoly(ester)-Elastomeres unter dem Handelsna- 
men Arnitel von der AKZO Arnitel 400 oder Arnitel 460 

50 oder ein vergleichbares Produkt von GE-Lomod wurde 
zur Filmbildung herangezogea 

In diesem Fall wurde die eingesetzte Filmauftrags- 
vorrichtung dahingehend verandert, daB hier der Film 
nicht wie in Beispiei 1—3 aufgegossen wurde, sondern 

55 der Schmelzefilm aufgestrichen wurde. Dies gelingt 
durch eine leichte Modifikation der Auftragsvorrich- 
tung. Die Auftragsdflse wurde durch eine rakelartige 
Frontseite erganzt In Maschinenrichtung wurde die 
Vorderseite der Vakuumbegrenzung durch ein Rakel 

60 30, das oben und unten verschiebbar ist, ausgetauscht 
Der Abstand dieses Rakels zur Matrixwalze 4 bestimmt 
hier die Folienstarice. Das Rakel muB wie die ganze 
Auftragsvorrichtung beheizbar sein und wird bei 
Schmelztemperaturen von ca. 210— 230°C gefahren. 

65 Die im UberschuB aus dem Extruder kommende 
Schmelze wird durch die Matrixwalzendrehung gegen 
das Rakel gepreBt. Die Schmelze fullt den Vorlageraum 
voll aus und dichtet zusatzlich das Vakuum in Fahrtrich- 
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tung ab. Der Film wird im Rakelspalt durch den Rakel- 
abstand von der Matrixwalze in seiner Starke bemessen. 
Die Masse fdllt die durch das vorlaufende Vakuum luft- 
frei gemachten Kavernen aus. 

Im Gegensatz zu den Beispieien 1—3 handelt es sich 5 
hier urn einen BeschichtungsprozeB. 

Beispiel 5 

Anstelle einer mit porenartigen Kavitaten versehe- 10 
nen Walze wird fur die Verfahren gemaB Beispieien 1 
bis 4 eine Walzenkonfiguration gemaB Fig* 2c verwen- 
det Hierbei sind durch entsprechende Strukturen eine 
Narbung vorgesehen. 

15 

BeispieJ6 

Unmittelbar nach Durchlaufen der Kuhistrecke 12 
wird auf den Rucken der sich noch auf dem Walzenraan- 
tel befindlichen Folie ein feines textiles Gewebe aufka- 20 
schiert, beispielsweise mittels Klebstoff. Der Klebstoff 
hartet aus und nach Durchlauf der Strecke wird ein 
kaschierter Veloursstof f abgezogen. 

Anstelle eines Textilstoffes kann auch eine Schaumfo- 
lie, Papier oder ein Vlies, gegebenenfalls auch eine wei- 25 
tere Klebstoff-Folie, ein Metallblech oder ein Holz ver- 
wendetwerden. 

Patentanspruche 

30 

1. Verfahren zur Herstellung eines oberflachen- 
strukturierten, folienartigen Halbzeugs aus einem 
Thermoplasten, 

mit folgenden Verfahrensschritten: 

— ein thermoplastisches Kunststoffmaterial 35 
wird in geschmolzenem Zustand auf eine zylin- 
drische, drehbare und in ihrer Temperatur ein- 
stellbare, gegenuber der erwiinschten Struktur 
als Negativstruktur (Matrix) ausgearbeitete 
Walzenoberflache (5) in einer parallel zur 40 
Drehachse der Walze (4) liegenden Austritts- 
front (17) extrudiert, wobei das thermoplasti- 
sche Kunststoffmaterial entsprechend der 
Oberflachenstruktur die Walzenoberflache 
satt kontaktiert, 45 

— das geschmolzene thermoplastische Kunst- 
stoffmaterial wird - noch auf der Oberflache 
liegend — durch Abkiihlung zum Erstarren ge- 
bracht, wobei es auf der mit der Walze in Kon- 
takt gebrachten Seite die entsprechende Ober- 50 
flachenstruktur annimmt 

— nach dem Erstarren wird das Halbzeug von 
der Walzenoberflache abgezogen, 

dadurch gekennzeichnet, daB die Walzenoberfla- 
che bereichsweise von auBen her einem Unter- 55 
druck ausgesetzt wird, der unmittelbar (gegen die 
Drehrichtung der Walze) vor der Austrittsfront 
sein Maximum hat, so daB die zu der Matrix (25) 
gehdrenden Kavitaten (20) praktisch luftleer sind, 
wenn die Austrittsfront sie erreicht, und diese Kavi- 60 
taten vom thermoplastischen Kunststoffmaterial 
vollig ausgefuilt werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Unterdruck zwischen 0,1 bis 3,0, 
vorzugsweise zwischen 0,1 und 03 bar liegt 65 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Abkuhlung und Erstarrung 
des die Austrittsfront verlassenden thermoplasti- 



schen Kunststoffmaterials innerhalb einer weiteren 
Drehung der Walze zwischen 180 bis 300° Walzen- 
Drehwinkel erfolgt 

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die AbkQhlung mittels von au- 
Ben her an das erstarrende Kunststoffmaterial an- 
geblasener Kuhlluft erfolgt 

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB zur Herstel- 
lung eines Halbzeuges, insbesondere Kunststoff- 
folie, mit einer velourartigen Oberflache die Matrix 
zahlreiche feine Poren (20) umf aBt 

6. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 
nach Anspruch 1 und ggf. weiteren Ansprtichen, mit 
folgenden Einzelteilen: 

— einen Extruder (1), 

— einer dem Extruder zugeordneten Walze (4) 
mit einer in ihrer Temperatur einsteilbaren 
Matrixoberflache, 

— mit einer Matrix (25), die eine mit zahlrei- 
chen Kavitaten besetzte Struktur auf weist, 

dadurch gekennzeichnet, daB die Matrix zum inne- 
ren der Walze (4) hin hermetisch geschlossen ist 
und daB im Bereich der Mundung des Extruders ein 
abgedichtet auf der Walzenoberflache gleitend auf- 
liegender Schirrn (6) angeordnet ist, in dem ein Un- 
terdruck erzeugbar ist, so daB unmittelbar vor der 
Austrittsfront (17) der plastifizierten Kunststoff- 
masse die Kavitaten (20) der Matrix evakuierbar 
sind. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Schirrn (6) mit einer Vakuumpum- 
pe(7)verbundenist 

8. Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7, dadurch 
gekennzeichnet, daB die umlaufende Unterkante 
des Schirms (6) auch die AustrittsmQndung (2) des 
Extruders (1) umschlieBt 

9. Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7, dadurch 
gekennzeichnet, daB die umlaufende Unterkante 
des Schirms (6) unmittelbar vor der AustrittsmOn- 
dung des Extruders (1) endet 

10. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Matrix (25) der Walze (4) in eine 
thermisch stabile Mantelschicht (Walzenmantel 5) 
aus Kunststoff eingearbeitet ist 

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Mantelschicht aus einem 
Kunststoff aus der Gruppe Silikonkautschuk, Poly- 
tetrafiuorethylen, Polyester, Polyetherimide, Poly- 
sulfone, Polyamide, Polycarbonate, elastische Hu- 
or-Polymere besteht 

1Z Vorrichtung nach Anspruch 6, geeignet zur Her- 
stellung von mit velourartiger Oberflache versehe- 
nem Halbzeug, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Matrix insbesondere haarfeine Poren (20) umf aBt 

13. Vorrichtung nach Anspruch 6, 10 und 11, da- 
durch gekennzeichnet daB die haarfeinen Poren 
(20) mit Hilfe eines Energiestrahls, vorzugsweise 
Laserstrahls, in die Mantelschicht eingebracht sind 

14. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch ge- 
kennzeichnet daB die haarfeinen Poren (20) radial 
und in von der Radialenrichtung abweichenden 
Richtungen ausgerichtet sind. 

15. Vorrichtung nach Anspruch 6 und 7, dadurch 
gekennzeichnet daB die Kavitateten (20) die Form 
von langgestreckten Kegeln oder Kegelstumpfen 
haben. 

16. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
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zeichnet, daB zwischen Extruder- Mundung (2) und 
Austritt aus dem Vakuumschirm (6) eine Rakel (19) 
angeordnet ist 
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